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(54) Walzverfahren fiir ein Band, insbesondere ein Metallband

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Walzver-
fahren fir ein Band (7), insbesondere ein Metallband Fig. 2
(7), zum Beispiel ein Stahlband (7), in einer WalzstraBBe
mit mehreren hintereinander angeordneten Walzgeru-
sten (1 bis 6),

—

- wobei wahrend des Walzens des Bandes (7) dieses
in jedes der WalzgerUste (1 bis 6) mit einer Soll-
Einlaufdicke (e{* bis eg*) einlaufen soll und jedem
der Walzgeruste (1 bis 8) ein Dicken-Sollwert (a;*
bis ag*) vorgegeben wird, mit dem das Band (7) aus
dem jeweiligen Walzgerlst (1 bis 6) auslaufen soll,

- wobei wahrend des Walzens eines Ubergangsbe-
reichs (7') des Bandes (7) der Dicken-Sollwert (zum
Beipiel a4*) eines der Walzgertste (zum Beispiel 4)
von einem Anfangs- auf einen End-Sollwert gean-
dert wird,

- wobei in etwaigen dem einen Walzgerist (zum Bei-
spiel 4) nachgeordneten Walzgeriisten (zum Bei- Zeit -
spiel 5, 6) wahrend des Walzens des
Ubergangsbereichs (7') des Bandes (7) deren Dik-
ken-Sollwerte (zum Beispiel a5*, ag*) ebenfalls von
Anfangs- in End-Sollwerte geandert werden,

- wobei die Anderungen der Dicken-Sollwerte (zum
Beispiel a5*, ag*) in den etwaigen dem einen Walz-
gerust (zum Beispiel 4) nachgeordneten Walzgeru-
sten (zum Beispiel 5, 6) derart erfolgt, daB fiir jedes
dieser Walzger(iste (zum Beispiel 5, 6) der Quotient
aus dessen momentanen Dicken-Sollwert (zum
Beispiel as*, ag*) und dessen momentaner Soll-Ein-
laufdicke (zum Beispiel e5*, eg*) eine Konstante ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Walzver-
fahren fir ein Band, insbesondere ein Metallband, zum
Beispiel ein Stahlband, in einer WalzstraBe mit mehre-
ren hintereinander angeordneten Walzgerusten,

- wobei wahrend des Walzens des Bandes dieses in
jedes der Walzgeriiste mit einer Soll-Einlaufdicke
einlaufen soll und jedem der Walzgeruste ein Dik-
ken-Sollwert vorgegeben wird, mit dem das Band
aus dem jeweiligen WalzgerUst auslaufen soll,

- wobei wahrend des Walzens eines Ubergangsbe-
reichs des Bandes der Dicken-Sollwert eines der
Walzgeriiste von einem Anfangs-auf einen End-
Sollwert geandert wird,

- wobei in etwaigen dem einen Walzgerist nachge-
ordneten Walzgeriisten wahrend des Walzens des
Ubergangsbereichs des Bandes deren Dicken-Soll-
werte ebenfalls von Anfangs- in End-Sollwerte
geandert werden.

[0002] Ein derartiges Walzverfahren ist beispielsweise
aus der DE 29 44 035 C2 bekannt.

[0003] Beim Walzen von Band soll dieses mdéglichst
eine gleichmaBige Dicke Uber die L&nge aufweisen.
Wenn daher in einem Ubergangsbereich die Banddicke
von einem Anfangswert auf einen Endwert geandert
wird, ist der Ubergangsbereich des Bandes unbrauch-
bar. Er muB als Schrott entsorgt werden.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
besteht darin, ein Verfahren anzugeben, bei dem bei
méglichst geringen Auswirkungen auf den WalzprozeB
beim Banddickenwechsel ein méglichst kurzer Uber-
gangsbereich anfallt.

[0005] Die Aufgabe wird dadurch gelést, daB die
Anderungen der Dicken-Sollwerte in den etwaigen dem
einen Walzgeriist nachgeordneten Walzgerusten derart
erfolgt, daB flur jedes dieser Walzgertiste der Quotient
aus dessen momentanen Dicken-Sollwert und dessen
momentaner Soll-Einlaufdicke eine Konstante ist.
[0006] Die Besonderheit des Walzverfahrens besteht
also darin, daB3 nur im ersten die Dickenanderung wal-
zenden Walzgerust eine Anderung der relativen Dicken-
abnahmeerfolgt, in allen nachfolgenden Walzgertsten
hingegen die relative Abnahme immer konstant bleibt.
Dadurch wird die MassenfluBstérung zwischen den
Walzgeriisten minimiert, und es ist keine bzw. eine nur
sehr geringe Anpassung der Drehzahlen der Walzgeri-
ste erforderlich. Somit kann die Lange des Ubergangs-
bereichs sehr kurz gehalten werden.

[0007] Um eine Veranderung der Dicken-Sollwerte in
den nachfolgenden Gerlisten zum richtigen Zeitpunkt
zu bewirken, ist selbstverstandlich eine genaue Band-
verfolgung notwendig. Derartige Bandverfolgungssy-
steme sind aber allgemein bekannt.

[0008] StoBartige Belastungen der Walzgertiste kon-
nen insbesondere dann vermieden werden, wenn der
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Dicken-Sollwert des einen Walzgertists wahrend des
Walzens des Ubergangsbereichs des Bandes rampen-
férmig geandert wird.

[0009] Aufgrund der konstanten relativen Stichab-
nahme in den nachfolgenden Walzgerlsten werden
selbstverstéandlich auch deren Dicken-Sollwerte gege-
benfalls rampenférmig verandert. Bei einer gewlinsch-
ten Dickenadnderung hinter dem letzten Walzgerist
lassen sich ferner aufgrund dieser Beziehung zwischen
den Dicken-Sollwerten alle anderen Anderungen der
Dicken-Sollwerte in den vorgeordneten Walzgertisten
vorausberechnen.

[0010] Bei dem erfindungsgemaBen Walzverfahren
findet fast die gesamte MassenfluBanderung vor dem
einen Walzgerust statt. In den nachgeordneten Walzge-
risten ergeben sich nur sehr geringe MassenfluBande-
rungen aufgrund der geringen Voreilungsanderungen.
[0011] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen sowie der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels. Dabei zei-
gen:

Figur 1 eine sechsgerlstige KaltwalzstraBe,

Figur 2 einen Dicken-Sollwertverlauf far die letzten
drei Walzgeriste und

Figur 3 eine sechsgerlstige WarmwalzstraBe.

[0012] GemaB Figur 1 besteht eine KaltwalzstraBe

aus - beispielhaft - sechs hintereinander angeordneten
Walzgeristen 1 bis 6. In der WalzstraBe wird ein Stahl-
band 7 von einer Anfangsdicke dj auf eine Enddicke dg
gewalzt.

[0013] Zum Walzen wird das Band 7 zunachst von
einem Abhaspel 8 abgehaspelt, durchlauft sodann
einen Bandspeicher 9 und wird dann in die WalzstraBe
eingefadelt. Hinter der WalzstraBe wird das Band 7 auf
einem Aufhaspel 10 aufgehaspelt. Wahrend des Wal-
zens des Bandes 7 soll geméaB einem Walzplan das
Band 7 in jedes der Walzgeriste 1 bis 6 mit einer Soll-
Einlaufdicke e bis eg* einlaufen. Jedem der Walzgeru-
ste 1 bis 6 wird ferner ein Dicken-Sollwert a{* bis ag*
vorgegeben, mit dem das Band 7 aus dem jeweiligen
Walzgerust 1 bis 6 auslaufen soll.

[0014] Der Bandspeicher 9 zwischen dem Abhaspel 8
und dem ersten Walzgerist 1 dient der Speicherung
einer gewissen Menge des Bandes 7. Damit kénnen
kurze Stérungen beim Abhaspeln bzw. das Anschwei-
Ben eines neuen Bandes 11 an ein bereits in die Walz-
straBe einlaufendes Band 7 Uberbrickt werden, ohne
daB es zu einem Stillstand der WalzstraBe kommt.
[0015] Ublicherweise weist das angesetzte neue
Band 11 eine andere Banddicke dg auf als das momen-
tan gewalzte Band 7. Das angesetzte Band 11 ist daher
anderen Walzbedingungen unterworfen. Im Bereich der
Nahtstelle zwischen den beiden Bandern 7, 11 muB
daher ein Ubergangsbereich 7' vorgesehen werden, in
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dem die Walzbedingungen an das neue Band 11 ange-
paft werden.

[0016] Zur Anpassung der Walzbedingungen wird der
Dicken-Sollwert a{* des ersten Walzgerusts 1 wahrend
des Walzens des Ubergangsbereichs 7' des Bandes 7
rampenformig von einem Anfangs-Sollwert auf einen
End-Sollwert geandert. In den nachgeordneten Walz-
geriisten 2 bis 6 werden die Dicken-Sollwerte as* bis
ag* ebenfalls rampenférmig von Anfangs-Sollwerten auf
End-Sollwerte geéndert. Die Anderungen erfolgen
dabei in jedem der Walzgertste 2 bis 6 zu dem Zeit-
punkt, in dem der Ubergangsbereich 7' von dem jeweili-
gen Walzgerist 2 bis 6 gewalzt wird. Die
rampenférmigen Anderungen der Dicken-Sollwerte a,*
bis ag* erfolgen derart, daB in jedem der Walzgeruste 2
bis 6 der Quotient aus dem momentanen Dicken-Soll-
wert a,* bis ag” dieses Walzgeriists 2 bis 6 und der
momentanen Soll-Einlaufdicke e>* bis eg* dieses Walz-
gerusts 2 bis 6 eine Konstante ist.

[0017] Alternativ kann es auch erforderlich sein, wéh-
rend des Walzens eines Bandes 7 innerhalb dieses
Bandes 7 eine Dickenanderung durchzufihren. In die-
sem Fall kann das Andern des Dicken-Sollwerts auf
einen Teil der Walzgeriiste 1 bis 6 beschrankt bleiben,
z. B. auf die letzten drei Walzgeriiste 4 bis 6. In diesem
Fall werden die Dicken-Sollwerte a;* bis az* der Walz-
geruste 1 bis 3 konstant gehalten, wahrend die Dicken-
Sollwerte a,* bis ag* der Walzgerlste 4 bis 6 rampen-
férmig verandert werden. Eine Anderung der relativen
Stichabnahme erfolgt dabei nur im vierten WalzgerUst
4. Die relativen Stichabnahmen der Walzgertiste 5 und
6 bleiben konstant. Dieser Fall ist in Figur 2 dargestellt.
[0018] Falls die Regeldynamik der Walzgeriiste 1 bis
6 es erlaubt, kénnen sogar die Dicken-Sollwerte a;* bis
a4” bzw. as* der Walzgeriste 1 bis 4 bzw. 5 konstant
gehalten werden. In diesem Fall missen lediglich die
Dicken-Sollwerte as* und ag* der letzten beiden Walz-
geruste 5, 6 bzw. muf lediglich der Dicken-Sollwert ag*
des letzten WalzgerUsts 6 von einem Anfangs-Sollwert
auf einen End-Sollwert geandert werden.

[0019] Das erfindungsgeméfe Verfahren ist prinzipiell
auch bei Warmwalzwerken anwendbar. Ein derartiges
Warmwalzwerk ist in Figur 3 dargestellt. Geman Figur 3
sind vor dem ersten Walzgertst 1 ein Entzunderer 12
und ein Ausgleichsofen 13 angeordnet. Im Ausgleichs-
ofen 13 wird eine Bramme 14 vor dem Einflihren in die
WarmwalzstraBe durchgewdrmt und ggfs. auch
zwischengespeichert. Die Bramme 14 soll bspw. zu
zwei oder drei Bandern mit verschiedenen Enddicken
ag” gewalzt werden. An den Bandgrenzen muB daher
zumindest der Dickensollwert ag* des letzten Walzge-
rasts 6, ggf. auch weiterer der Walzgertste 1 bis 5
geandert werden. Dies kann nach dem obenstehend in
Verbindung mit einem Kaltwalzwerk beschriebenen Ver-
fahren erfolgen. Die einzelnen Bander werden dann hin-
ter dem letzten Walzgertist 6 mittels einer Schere 15
getrennt und abwechselnd auf einen der Haspel 10, 10’
aufgehaspelt.
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Bezugszeichenliste

[0020]

1-6 Walzgeriste
Band

7 Ubergangsbereich

8 Abhaspel

9 Bandspeicher

10, 10’ Aufhaspel

11 neues Band

12 Entzunderer

13 Ausgleichsofen

14 Bramme

15 Schere

a*-ag" Dicken-Sollwerte

do Anfangsdicke

ds Enddicke

e -eg” Soll-Einlaufdicken

Patentanspriiche

1. Walzverfahren fur ein Band (7), insbesondere ein
Metallband (7), zum Beispiel ein Stahlband (7), in
einer WalzstraBe mit mehreren hintereinander
angeordneten Walzgertsten (1 bis 6),

- wobei wahrend des Walzens des Bandes (7)
dieses in jedes der Walzgertste (1 bis 6) mit
einer Soll-Einlaufdicke (e{* bis eg*) einlaufen
soll und jedem der Walzgerlste (1 bis 6) ein
Dicken-Sollwert (a;* bis ag*) vorgegeben wird,
mit dem das Band (7) aus dem jeweiligen
Walzgerist (1 bis 6) auslaufen soll,

- wobei wahrend des Walzens eines Ubergangs-
bereichs (7)) des Bandes (7) der Dicken-Soll-
wert (zum Beipiel a4”) eines der Walzgeriste
(zum Beispiel 4) von einem Anfangs- auf einen
End-Sollwert gedndert wird,

- wobei in etwaigen dem einen Walzgerist (zum
Beispiel 4) nachgeordneten Walzgerlsten
(zum Beispiel 5, 6) wahrend des Walzens des
Ubergangsbereichs (7) des Bandes (7) deren
Dicken-Sollwerte (zum Beispiel as*, ag*) eben-
falls von Anfangs- in End-Sollwerte geandert
werden,

- wobei die Anderungen der Dicken-Sollwerte
(zum Beispiel a5*, ag*) in den etwaigen dem
einen Walzgeriist (zum Beispiel 4) nachgeord-
neten Walzgeristen (zum Beispiel 5, 6) derart
erfolgt, daB fiir jedes dieser Walzgertste (zum
Beispiel 5, 6) der Quotient aus dessen momen-
tanen Dicken-Sollwert (zum Beispiel as*, ag*)
und dessen momentaner Soll-Einlaufdicke
(zum Beispiel e5*, eg”) eine Konstante ist.

2. Walzverfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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daB der Dicken-Sollwert (zum Beispiel a,*) des
einen Walzgerists (zum Beispiel 4) wahrend des
Walzens des Ubergangsbereichs (7) des Bandes
(7) rampenférmig geéndert wird.

5

Walzverfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem einen Walzgerlst (zum Beispiel 5) minde-

stens ein Walzgerist (zum Beispiel 6) nachgeord-

net ist. 10

Walzverfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB das eine WalzgerUst (1) das erste Walzgerust

(1) der WalzstraBe ist. 15

Walzverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daf es bei einem Warmwalzwerk angewendet wird.
20

Walzverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daf es bei einem Kaltwalzwerk angewendet wird.
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